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© Anlagefur die Herstellung von Holzwerkstoffplatten, insbesondere von OSB-Platten 

© Es handelt sich urn eine Anlage fur die Herstellung von 
Holzwerkstoffplatten aus einer Prefcgutmatte mit Hilfe ei- 
ner kontinuierlichen Presse. Die Presse weist endlos urn- 
laufend angetriebene Stahlblechprefcbander auf, die im 
PrefSbereich zwischen sich den Prefcspalt bilden. Zum 
Zwecke der Erzeugung von zumindest einer strukturierten 
Oberflache der Holzwerkstoffplatten ist zumindest einem 
der Stahlblechprefcbander ein endlos umlaufendes Struk- 
turband zugeordnet. Das betreffende StahlblechpreB- 
band und das Strukturband bestehen aus dem gleichen 
Werkstoff, wobei im Rucklauftrum h inter dem PreGbe- 
reich ein gemeinsamer Warmetunnel fur das Stahlblech- 
preBband und das Strukturband vorgesehen ist, so daG 
dort eine Temperaturangleichung zwischen beiden Ban- 
dern erfolgen kann. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Anlage fur die Herstellung von 
Holzwerkstoffplatten, insbesondere von OSB-Platten, aus 
einer PreBgutmatte mi it Hilfe einer kontinuierlichen Presse, 
welche kontinuierliche Presse ein Pressenoberteil nut oberer 
beheizter Pressenplatte und ein Pressenunterteil mit unterer 
beheizter Pressenplatte aufweist und ausgeriistet ist mit im 
Pressenoberteil und im Pressenunterteil endlos umlaufend 
angetriebenen StahlblechpreBbandern, die im PreBbereich 
zwischen sich den PreBspalt bilden sowie mit Hilfe von end- 
los umlaufend angetriebenen Walzkorperaggregaten an den 
Pressenplatten abgestiitzt sind, wobei zum Zwecke der Er- 
zeugung von zumindest einer strukturierten Oberflache der 
Holzwerkstoffplatten zumindest einem der StahlblechpreB- 
bander ein endlos umlaufendes Strukturband zugeordnet ist, 
welches preBgutseitig synchron mit dem StahlblechpreB- 
band in den PreBspalt einlauft. - Im Rahmen der Erfindung 
steht OSB fur oriented strand board. Die OSB-Spane haben 
eine Lange im Bereich von 30 bis 150 mm, ein Breiten/Lan- 
genverhaltnis von 1 : 5 bis 1 : 10 und eine Dicke von 0,25 
bis 1,5 mm. Als Strukturband findet bevorzugt ein Siebband 
aus Draht Verwendung, dessen Drahtlegung mit Drahtbild 
und Gewebe- bzw. Maschenbild die Geometrie der herzu- 
stellenden Strukturierung bestimmt. 

Es ist eine derartige Anlage bekannt, mit welcher sich auf 
einfache Weise und ohne Leistungsbeeintrachtigung struk- 
turierte Holzwerkstoffplatten und insbesondere OSB-Plat- 
ten herstellen lassen (vgl DE 196 05 296). Diese Anlage hat 
sich an sich bewahrt, ist jedoch hinsichtlich der auftretenden 
mechanischen und mermodynamischen Bandbelastungen 
weiter entwicklungsfahig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Anlage 
fur die Herstellung von Hoizwerkstoffjplatten, insbesondere 
von OSB-Platten, dereingangs beschriebenen Ausfuhrungs- 
form zu schaffen, bei der eine Verminderung der auftreten- 
den mechanischen und mermodynamischen Belastungen er- 
zielt wird. 

Diese Aufgabe lost die Erfindung bei einer gattungsgema- 
Ben Anlage dadurch, daB zumindest das eine Stahlblech- 
preBband und das diesem StahlblechpreBband zugeordnete 
Strukturband aus dem gleichen oder nahezu gleichen Werk- 
stoff bestehen und im Rucklauftrum hinter bzw. vor dem 
PreBbereich einen gemeinsamen Warmetunnel durchlaufen, 
- Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB sich dann 
unterschiedliche Spannungen in Bandlangsrichtung und 
Bandquerrichtung sowie daraus resultierende Langen- und/ 
oder Breitenanderungen von einerseits StahlblechpreBband 
und andererseits Strukturband weitgehend vermeiden las- 
sen, wenn fur beide einander zugeordnete Bander das glei- 
che Material Verwendung findet, folglich beide Bander die 
gleiche Warmeleitfahigkeit und den gleichen Warmeaus- 
dehnungskoeffizienten aufweisen und wenn dariiber hinaus 
beide Bander zur Erzielung einer weitgehenden Temper atu- 
rangleichung einen gemeinsamen Warmetunnel durchlau- 
fen. Tatsachlich werden auf diesem Wege insbesondere auch 
Relativbewegungen zwischen dem StahlblechpreBband ei- 
nerseits und dem Strukturband andererseits im PreBspalt 
und folglich wahrend des PreBvorganges weitgehend redu- 
ziert. Daraus resultiert eine deutliche Verminderung der auf- 
tretenden mechanischen und thermodynamischer Belastun- 
gen und folglich Erhohung der Lebensdauer beider Bander, 

Weitere erfindungswesentliche Merkmale sind im folgen- 
der aufgefuhrt. So sieht die Erfindung vor, daB dem Struk- 
turband im Einlaufbereich vor dem PreBbereich eine Heiz- 
vorrichtung zugeordnet ist, um nach dem Austreten aus den 
Warmetunnel evtl. verbleibende Temperaturabweichunger 
zwischen dem StahlblechpreBband und dem Strukturband 



auszugleichen. Mittels dieser Heizvorrichtung besteht aber 
auch die Moglichkeit, die Temperatur des Strukturbandes 
derart voreinzustellen, daB es beim Einlaufin den PreBspalt 
nicht zu Schwierigkeiten kommt, wenn beispiels weise das 
5 Strukturband anders als das StahlblechpreBband im PreB- 
spalt verhaltnismaBig viel Warme an die PreBgutmatte ab- 
gibt. Dank kann eine geeignete Temperierung des Struktur- 
bandes mittels der Heizvorrichtung vorgenommen werden, 
die vorzugs weise als eine beheizbare von dem Strukturband 

10 umlaufende Einlaufwalze ausgebildet ist. Jedenfalls lafit 
sich eine Temperierung dahingehend erreichen, daB beim 
Kontakt PreBmatte/ Strukturband/StahlblechpreBband mog- 
lichst geringe Warmespannungen auftreten. Um das zu er- 
reichen besteht im Rahmen der Erfindung auch die Moglich- 

15 keit, dem Strukturband und dem StahlblechpreBband sepa- 
rate TemperaturmeBeinrichtungen und ggf. Geschwindig- 
keitsmeBeinrichtungen mit einem Rechner und einer Steuer- 
oder Regelvorrichtung zuzuordnen, mit welcher eine vorge- 
gebene Temperaturdifferenz, ggf. in Abhangigkeit von der 

20 Bandgeschwindigkeit zwischen dem Strukturband und dem 
StahlblechpreBband einstellbar ist. AuBerdem kann man 
EinfluB auf die Webart und die Ausbiidung von SchuBdraht 
und Kettdraht bei dem als Siebband ausgebildeten Struktur- 
band dahingehend nehmen, daB auch insoweit nahezu die 

25 thermischen Ausdehnungseigenschaften des Stahlblech- 
preBbandes erreicht werden. 

Um den Lauf des Strukturbandes unabhangig von dem 
oberen StahlblechpreBband regeln zu konnen, ist nach einer 
Empfehlung der Erfindung fiir das Strukturband zumindest 

30 eine Regelstation mit z. B. Spanntrommeln und regelbarem 
Antriebsmotor, z. B. E-Motor, im Umlenkbereich vor und/ 
oder hinter dem Rucklauftrum vorgesehen. Endlich lehrt die 
Erfindung, daB der Warmetunnel eine Zwangsfuhrung fur 
das Strukturband und das StahlblechpreBband derart auf- 

35 weist daB beide Bander den Warmetunnel aufeinanderlie- 
gend durchlaufen und dadurch infolge einer Warmeubertra- 
gung durch Konvektion, Warmeleitung und ggf. Warme- 
strahlung weitgehend die gleiche Temperatur annehmen. 
Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich 

40 ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher er- 
iautert; es zeigen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Anlage in schematischer 
Seitenansicht, 

Fig. 2 einen teilweisen Vertikalschnitt durch den Gegen- 

45 stand nach Fig. 1, 

Fig. 3 einen gegeniiber der Fig. 1 vergroBerten Ausschnitt 
A aus dem Gegenstand nach Fig. 1 und 

Fig. 4 eine Ansicht des Strukturbandes der Fig. 3 aus 
Richtung des Pfeiles B. 

50 Die in den Figuren dargestellte Anlage ist fur die Herstel- 
lung von Holzwerkstoffplatten aus einer PreBgutmatte mit 
Hilfe einer kontinuierlichen Presse bestimmt. In Fig. 1 ist 
die einlaufende PreBgutmatte 1 ebenso dargestellt wie die 
auslaufende Holzwerkstoffplatte 2. Die Holzwerkstoffplatte 

55 2 bildet zunachst einen kontinuierlichen Strang, der in Plat- 
ten mit endlichen MaBen aufgeteilt wird. 

Die kontinuierliche Presse weist ein Pressenoberteil 3 mit 
oberer beheizter Pressenplatte 4 und ein Pressenunterteil 5 
mit unterer beheizter Pressenplatte 6 auf. Sie ist ausgeriistet 

60 mit im Pressenoberteil und Pressenunterteil endlos umlau- 
fend angetriebenen StahlblechpreBbandern 7, die im PreB- 
bereich zwischen sich den PreBspalt 8 bilden. Die Stahl- 
blechpreBbander 7 sind mit Hilfe von endlos umlaufend an- 
getriebenen Walzkorperaggregaten 9 an den Pressenplatten 

65 abgestiitzt. 

Zum Zwecke der Erzeugung von zumindest einer struktu- 
rierten Oberflache an den Holzwerkstoffplatten 2 ist zumin- 
dest einem der StahlblechpreBbander 7 ein endlos umlaufen- 
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des Strukturband 10 zugeordnet, welches preBgutseitig syn- 
chron mit dem StahlblechpreBband 7 in den PreBspalt 8 ein- 
lauft. Im Ausfiihrungsbeispiel befindet sich dieses Struktur- 
band 10 im Pressenoberteil 3. Als Strukturband ist ein Sieb- 
band 10 aus Stahldrahten verwendet. Dazu wird insbeson- 5 
dere auf die Fig, 3 und 4 verwiesen. Im Siebband 10 bestim- 
men die Stahldrahtlegung mit Drahtbild und Gewebe- bzw. 
Maschenbild die Geometrie der herzustellenden Strukturie- 
rung, die gleichsam die Inversion dieses Gewebe- bzw. Ma- 
schenbildes darstellt. Im Ausfiihrungsbeispiel sind das Sieb- 10 
band 10 und das StahlblechpreBband 7 im Pressenoberteil 3 
iiber selbstandige Umlenktrommeln 12 bzw. 13 gefuhrt, wie 
es in Fig. 1 dargestellt worden ist. In Fig 4 wurde dargestellt, 
daB das Siebband 10 als Gewebe ausgefuhrt ist. Es konnte 
aber auch als Gewirke ausgebildet sein. 15 

Das dem Strukturband 10 zugeordnete StahlblechpreB- 
band 7 und das Strukturband 10 bestehen aus dem gleichen 
oder nahezu gleichen Werkstoff und durchlaufen im Rtick- 
lauftrum hinter bzw. vor dem PreBbereich einen gemeinsa- 
men Warmetunnel 14. Dem Strukturband 10 ist im Einlauf- 20 
bereich vor dem PreBbereich eine Heizvorrichtung 15 zuge- 
ordnet. Das Strukturband 10 konnte eine solche Heizvor- 
richtung 15 durchlaufen. Nach dem Ausfiihrungsbeispiel ist 
die Heizvorrichtung jedoch als eine beheizbare von dem 
Strukturband 10 umlaufene Einlaufwalze 12 ausgebildet, 25 
welche zugleich die eine Umlenktrommel bildet. Fur das 
Strukturband 10 sind zwei Regelstationen 16 mit jeweils 
z. B. Spanntrommeln 17 und regelbarem Antriebsmotor in 
den Umlenkbereichen vor und hinter dem Rucklauftrum 
vorgesehen. Grundsatzlich kommt die Anlage aber auch mit 30 
lediglich einer Regelstation 16 aus, urn den Lauf des Struk- 
turbandes 10 regeln zu konnen. - Der Warmetunnel 14 weist 
eine Zwangsfiihrung fur das Strukturband 10 und das betref- 
fende StahlblechpreBband 7 derart auf, daB beide Bander 7, 
10 den Warmetunnel 14 aufeinanderliegend durchlaufen. - 35 
Im Rahmen der Erfindung konnen beide StahlblechpreBban- 
der 7 und das Strukturband 10 aus identisch dem gleichen 
WerkstofT, z. B. aus einem korrosionsbestandigen Stahl be- 
stehen. 

40 

Patentanspriiche 

1. Anlage fur die Hersteliung von Holzwerkstoffplat- 
ten, insbesondere von OSB-Platten, aus einer PreBgut- 
matte mit Hilfe einer kontinuierlichen Presse, welche 45 
kontinuierliche Presse ein Pressenoberteil mit oberer 
beheizter Pressenplatte und ein Pressenunterteil mit un- 
terer beheizter Pressenplatte aufweist und ausgerustet 
ist mit im Pressenoberteil und im Pressenunterteil end- 
los umlaufend angetriebenen StahlblechpreBbandern, 50 
die im PreBbereich zwischen sich den PreBspalt bilden, 
sowie mit Hilfe von endlos umlaufend angetriebenen 
Walzkorperaggregaten an den Pressenplatten abge- 
stiitzt sind, wobei zum Zwecke der Erzeugung von zu- 
mindest einer strukturierten Oberflache der Holzwerk- 55 
stoffplatten zumindest einem der StahlblechpreBbander 
ein endlos umlaufendes Strukturband zugeordnet ist, 
welches preBgutseitig synchron mit dem Stahlblech- 
preBband in den PreBspalt einlauft, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest das eine StahlblechpreBband 60 
(7) und das diesem StahlblechpreBband (7) zugeord- 
nete Strukturband (10) aus dem gleichen oder nahezu 
gleichen Werkstoff bestehen und im Rucklauftrum hin- 
ter bzw. vor dem PreBbereich einen gemeinsamen War- 
metunnel (14) durchlaufen. 65 

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB dem Strukturband (10) im Einlaufbereich vor dem 
PreBbereich eine Heizvorrichtung (15) zugeordnet ist. 
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3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Heizvorrichtung als eine beheizbare 
von dem Strukturband (10) umlaufene Einlaufwalze 
(12) ausgebildet ist. 

4. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Strukturband (10) und dem Stahl- 
blechpreBband (7) separate TemperaturmeBeinrichtun- 
gen und ggf. GeschwindigkeitsmeBeinrichtungen mit 
einem Rechner und einer Steuer- oder Regelvorrich- 
tung zugeordnet sind, mit welcher eine vorgegebene 
Temperaturdifferenz, ggf. in Abhangigkeit vom der 
Bandgeschwindigkeit einstellbar ist. 

5. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB fur das Strukturband (10) zumin- 
dest eine Regelstation (16) mit z. B. Spanntrommeln 
(17) und regelbarem Antriebsmotor im Umlenkbereich 
vor und/oder hinter dem Rucklauftrum vorgesehen ist. 

6. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Warmetunnel (14) eine 
Zwangsfiihrung fur das Strukturband (10) und das 
StahlblechpreBband (7) derart aufweist, daB beide Ban- 
der (7, 10) den Warmetunnel (14) aufeinanderliegend 
durchlaufen. 
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